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Low-cost-La gerautomatisierung
Neue Bedientechnik
für stationäre oder
verschiebbare Regale
Dr. lng. Wolf Michael Scheid, Mitglied der Geschäftsführung der
MAN GHH Logistics GmbH, Heilbronn
Eine automatische Lagertechnil, womit sich verschiedene
Einsatzvarianten auf der Basis von stationären oder Ver-
rchieberegalen und für Ladungsträger wie Paletten, Gitter-
boxen oder Grossbehälter ausführen lassen, hat die MAN
GHH Logistics, Heilbronn, ala Standardprogramm unter der
Bezeichnung MANcompact auf den Markt gebracht.
Vorrangige Bedeutung für die
Systemkonzeption hatte die Re-
galbedientechnik. Eine Low-
cost-Ausführung, um auch bis-
her ausgeklammerte Rational i-
sierungslücken in Bereichen der
Industr ie und des Handels
schl iessen zu können - bei nied-
r igen Investi t ionen, aber auf ho-
hem technischem Niveau.
Zum Einsatz kam ein aus dem
Kranbau abgeleitetes Regalbe-
diengerät. Eine regalüberspan-
nende. schienengeführte Trä-
gerbrücke und ein Zweischie-
nen-Fahzeug mit Stapelsäule
und Lastgabelhubwagen sind
hierbei Hauptkomponenten,
MANcompact als autonomes
Lagersystem ermöglicht zudem
mittelständischen und kleinen
Unternehmen den Einstieg in
die automatische Lagertechnik.
Ausserdem bieten die Blockla-
gervarianten mit Verschiebe-
regalen für Neuplanungen, etwa
im Kühllagerbereich, oder für
die Substi tuierung bestehen-
der Lagertechniken besondere
raumoptimierte Systemlösun-
gen (Abb.  1 ) .
Konzeption
gründet auf Lean und
Standardisierung
Zur R4tional isierung in den Un-
ternehmen gehört,  neben ver-
besserten Ablaufstruhuren und
Organisationen, der spürbar re-
duzierte Mitteleinsatz für die
technische Ausrüstung. Low-
cost-Lösungen bi lden daher seit
geraumer  Ze i t  e inen neuen
Trend. Hierbei geht es nicht um
eine Rückstufung von Funktio-
nen,  v ie lmehr  i s t  d ie  Forderung
massgebend, mit hoch angesie-
delter Technik, aber gezielt  für
definierte Einsatzbereiche, be-
sonders  sch lanke und durch
Standardisierung wirtschaft l i -
che Anlagen und Systeme ein-
zusetzen.
Die neuen Lagersysteme von
der MAN GHH Logist ics l iegen
auf dieser Ebene, sie stehen so-
mit im Wettbewerb zu anderen
Low-cost-Ausführungen, besit-
zen al lerdings im Vergleich etwa
zu den modif izierten Konzeptio-
nen mit herkömmlicher Regal-
bedientechnik einige Vortei le.
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Das Anforderungsprofi l  von au-
tomatischen Hochregallagern
bestimmen seit Jahrzehnten die
auf Bodenschienen eingesetz-
ten Regalbediengeräte. Als
Low-cost-Variante unterschei-
den sich diese Geräte von her-
kömmlichen Ausführungen
durch folgende Anderungen:
Fahrerkabine und Lastabsturzsi-
cherung entfal len, Säulen und
Fahrwerksträger sind schlanker
dimensioniert,  in einigen Fäl len
wird auch auf Führungsschie-
nen an den Säulen vezichtet,
selbst die Teleskopgabeln als
Lastaufnahmemittel erhalten
eine vereinfachte Mechanik.
Selbstverständlich ist die Funkti-
onssicherheit dieser RBG für La-
gerhöhen von 8 m bis 10 m ga-
rantiert.
Für die Entwicklung der MAN-
com pact-La gerbedientechnik
a ls  <hängende>,  unabhäng ig
vom Hallenboden arbeitende
Ausführung bestand also
zunächst die Forderung, al le
Funktionen für einen schlanken
automatischen Lagerbetr ieb
ohne Nachtei le zu erfül len. Nach
dem grundlegenden Funktions-
prinzip mit Stapelsäule und star-
rer Lastgabel l iessen sich al le
verlangten ablauftechnischen
Detai ls real isieren, sogar noch
kostengünstiger und mit grösse-
rer Flexibi l i tät für die jeweil igen
Einsätze. Ein weiteres Kennzei-
chen al ler Low-cost-Lagervari-
anten ist die standardisierte au-
tonome Bauart mit Vortei len für
die Integration in bestehende
H a l l e n .
Auf der einen Seite sind es dann
Lager mit einem Regalbe-
d iengerä t  in  e iner  Rega lgasse.
Mit reduzierten Lagerverwal-
tungsfunktionen und dement-
sprechend einfacher Steuerung
ergeben sich im Vergleich zu
mehrgassigen RBG-Hochregal-
lagern  und vorher  üb l i cherTech-
nik wesentl iche Preisvortei le.
Ein derart iges Low-cost-RBG-
Hochregallager mit beispiels-
weise 1000 Palettenplätzen in ei-
nem Systemregal verlangt nur
etwa ein Drittel der lnvestitions-
aufwendungen gegenüber einer
Silobauweise. Ein Nachtei l
könnte möglicherweise dadurch
entstehen, dass in diesem Fall
eine Hallenlänge von etwa 75 m
verlangt wäre; doch eine solche
Vorbedingung zählt in der Praxis
zu den Ausnahmen.
Bei den Enwvicklungsvorgaben
für, MANcompact stand daher
das kostengünstige Funkions-
prinzip im Vordergrund, um Ver-
gleichswerte aus dem RBG-Sek-
torzu unterschreiten. Und hinzu
kam als Bedingung, dass sich
verschiedene Lagergeometrien
bei einer Breite bis zu rund 15 m
ausführen l iessen - also ohne
den Nachtei l  einer schmalen, zu
langen Lageranordnung bei der
Instal lat ion in vorhandenen Hal-
len .
Mit dem neuen Regalbedien-
gerät, das mit und auf einer
kranähnlichen Brücke verfährt,
lassen sich also mehrere Regal-
gassen ohne Zusatzeinrichtun-
gen versorgen. Darüber hinaus
entsteht mit der neuen Lagerbe-
dientechnik auch die Voraus-
setzung. sie in Kombination mit
Verschieberegalen einzusetzen.
Derart ige Kom paktlager-Va r ian-
ten beanspruchen im Vergleich
zu Ausführungen mit festste-
henden Regalen und kon-
vent ione l le r  Bed ienung e ine
etwa 40 Prozent kleinere Grund-
f läche.
Konstruktive
Abgrenzung und
Systemcharakteristik
Verbunden mit der Zielsetzung,
MANcompact-Lager schnell  und
prob lemlos  in  vorhandenen Ha l -
len zu instal l ieren, ergaben sich
mehrere Einf lüsse auf die kon-
strukt ive Gestaltung. Zuerst die
Massgabe, die Schienen für die
verfahrbare Brücke auf die äus-
seren, in jedem Fall  feststehen-
den Regale anzuordnen. um zu-
sätzl iche Stützenkonstruktionen
zu vermeiden, Auch der in sich
geschlossene Systemcharakter
wird so gewahrt und nicht zu-
letzt ergeben sich noch Vortei le
fü r  d ie  Endmontage und Inbe-
tr iebnahme.
Die Charakterist ik der Lager-
systeme l iefert auch eine Basis
fü r  d ie  techn ische Dek la r ie rung:
Es handelt sich um system-
integrierte Spezial-Regal bedien-
geräte, demnach haben auf dem
Kransektor übl iche Rahmenbe-
d ingungen h ie r  ke inen E in f luss .
Eine weitere Voraussetzung für
diese Einstufung ist noch, dass
al le zu wartenden Komponenten
wie Hubwerk und Fahrmotoren
von unten her zu erreichen sind.
Dadurch lassen sich die Auf-
wendungen für Inspektionen
und vorbeugende Wartung weit
unter das sonst übl iche Kosten-
niveau senken, das gi l t  sogar für
eventuel l  anfal lende Reoaratu-
ren.
Nach al lgemeinen Kriterien be-
wertet, zählt die neue System-
technik als erfolgreiche Symbio-
se, vereint die Erfahrungen aus
zwei über Jahrzehnte zurückrei-
chende Aufgabenfelder der
MAN GHH Logist ics: dem Kran-
bau und der automatisierten La-
gertechnik.
Die Standardisierung setzte den
Rahmen fü r  d ie  hauptsäch l i chen
Lagerabmessungen. Bei festste-
henden Rega len  l ieg t  d ie  g rös-
ste Systembreite bei 14,4 m, das
entspricht einem Aufbau mit 3
Rega lgassen oder  6  Rega lze i len
für Paletten der Grösse 900 mm
x 1 3 0 0 m m x 1 3 0 0 m m ( B x L x
H). Gleichzeit ig ist die Regal-
höhe auf 8 m begrenzt, so dass
beispielsweise für 4 Paletten mit
e inem Fre imass  von 1500 mm
und 1 Palette von 1800 mm, also
insgesamt 5 Regalplätze über-
e inander  e inzur ich ten  s ind .  Das
gesamte Lagersystem verlangt
dann ein freies Höhenmass von
9 m (Abb.2) .
Zu den Kennzeichen dieses La-
gersystems mit stat ionären Re-
galen gehört ein mitt ig auf der
Lagerlänge angeordneter Frei-
gang fü r  den Rega lbed iengerä-
Abb. 1: MANcompact, eine automatische Lagertechnik mit auf den
nZä "i"n verta h ria rem Bedienge rät. A! s a utono mes Low-cost-La-
geisystem ertüilt es alle Vorauisetzungen für die lntegration in !e'
itenLnau Hallen sowie für den Einstieg von kleinen und mittelstän-
dischen lJnternehmen in die automatisierte Lagertechnik
Abb. 2: Das Standardprogramm von MANcompact mit stationären
Aigaten reicht bis zu'Lagirn von 14,4 m Breite (rund 15 m mit Ver'
kle-idungen) und g m hoien Regalen. Der Einsatz in Hallen oder Ge-
bäuden verlangt ein Freimass von I m
auch mit herkömmlichen Aus-
führungen zu vergleichen. Da-
nach benötigt ein von Gabel-
staplern bedientes Lager mit
stat ionären Regalen 60 Prozent
mehr Platz als ein MANcom-
paci-Lager mit Verschieberega-
len .
Entscheidend für die neue Tech-
nik ist schl iessl ich noch die Fra-
ge nach der Umschlagsleistung.
Hier hi l f t  die Simulation mit ver-
lässl ichen Daten. Beim vorher
besch r iebenen Verschieberegal-
KomPaktlager wird unter der
Annahme e ines  Bed ien-
gangwechsels nach jeweils 5
Ein-/AuslagerungssPielen eine
Gesamtleistung von 25 DoPPel-
soielen in der Stunde erreicht '
Und diese Leistungsgrösse gi l t
auch als Kennwert für die be-
schriebene Lagervariante mit
feststehenden Regalen.
Da es sich bei MANcomPact um
autonome Lagersysteme han-
delt.  gehört ein Lagerverwal-
tungssystem auf PC-Basis zu je-
der Ausführung. Zudem besteht
auch die Möglichkeit,  die
Lagersteuerung in bestehende
Rechnerstrukturen zu integrie-
ren. entsprechend den Vorga-
ben ganzheit l ich oPtimierter
Logist ikstrategien' I
s
F
h te-Wechsel zwischen den Regal-gassen. Ausserdem lassen sichin diesem Bereich die ver-
bindenden Zu- und Abförderer
einbauen, vorgesehen sind
dafür  Ro l lenbahnen,  und auch
der Bi ldschirm-ArbeitsPlatz für
die Lagerbedienung steht hier
an  gee igneter  S te l le .
Um e inen E indruck  von der  Ka-
oazität eines solchen Lagers zu
vermitteln, wird eine Länge von
rund 47 m in Ansatz gestel l t ,
dann bietet dieses 8 m hohe und
14,4  m bre i te  Lager  immerh in
Platz für 1290 Paletten.
Für die zweite Lager-HauPtvari-
ante, mit Verschieberegalen,
l iegt die Systembreite bei nur
13,2 m; die Höhenmasse für Re-
ga le  und den Ha l len-Fre i raum
erreichen, wie bei der zuerst ge:
nannten Variante. B m bzw. 9 m
( A b b . 3 ) .
Typische Merkmale dieser
B lock lagervers ion  s ind  d ie  3
Versch ieberega l -E inhe i ten ,  je -
we i ls  mi t  2  Rega lze i len ,  und der
immer  an  e iner  S t i rnse i te  des
Lagers angeordnete Umsetzbe-
reich für das Regalbediengerät.
Genau w ie  im ers ten  Fa l l  s ind  in
diesem Bereich die Zu- und Ab-
förderer angeordnet, dazu noch,
je nach Bedarf,  Bereitstel l-  oder
Entnahmeplätze sowie der Bi ld-
sch irm-ArbeitsPlatz.
Verschieberegale sind natürl ich
in bezug auf ihre Länge be-
grenzt. das l iegt an der Stat ik
und der  e r fo rder l i chen An-
tr iebsleistung. Wird zum Ver-
g le ich  e ine  ähn l ich  grosse KaPa-
zität wie bei der ersten Lagerva-
r iante der Berechnung zu-
grundege leg t ,  genau s ind  es
dann 1265 Plätze für Paletten
der Grösse 900 mm x 1300 mm
x 1300 mm, und wiederum fünf-
fach übereinandergestaPelt,
dann beansPrucht  d ie  Rea l is ie '
rung nur  e ine  Grundf läche von
13,4  m x  34  m.  Gegenüber  der
ersten Variante ist das eine
Pla tze insParung von über  20
Prozent.
Es l iegt auf der Hand, den Platz-
bedarf der neuen Lagersysteme
Abb. 3: Den grössten Rationalisierungserfolg' besonders unter
AZrO"i"i"ntiging der benötigten Grundfläche für eine bestimmte
tigprfapaziiat, 6rreichen MANcompact-Lage r m,it Verschieberega'
tii. O"'rurtig" Kompaktlager beanspruchen 20-Prozent kleinere
Grundflächän als Ausführungen mit stationären Regalen und sogar
60 Prozent weniger als herkömmtiche Lager mit Staplerbedienung
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